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La presente invention concerne les pneumatiques comportant en surface des 
marquages en couleur notamrnent des caracteres ou des logos ou autres symboles. 

II est aujourd'hui souhaitable de pouvbir agrementer les pneumatiques avec des 
marquages en couleur, de preference avec plusieurs couleurs differentes et il est 
5 particulierement souhaitable d'obtenir une parfaite nettete de moulage car ces marquages sont 
utilises dans un but principalement esthetique. Pour obtenir de tels marquages plusieurs 
techniques sont connues de I'homme du metier et en particulier le brevet US 3,769,123 decrit un 
precede de depose de melanges caoutchouteux de couleur au cours de la confection sur une 
ebauche de pneumatique. L'ebauche crue de pneumatique est ensuite introduite dans un moule 

10 de pneumatique afin de pouvoir etre moulee et vulcanisee. Ce procede n'assure pas une 
precision suffisante quant a la position des motifs colores et requiert, par exempte, de recouvrir 
ces melanges de couleur avec une couche mince de caoutchouc de couleur noire pour realiser le 
moulage et la vulcanisation du pneumatique dans son moule avant de reprendre ce pneumatique 
pour enlever localement ce caoutchouc noir par meulage pour faire apparaitre la ou les couleurs 

15 sous-jacentes du motif colore tout en ayant des lignes de transition entre les differentes couleurs 
la nettete souhaitee. 

Pour reduire le nombre d'operations et obtenir, directement apres moulage du 
pneumatique, un motif colore contrastant avec la couleur de ce pneumatique, il a ete decrit dans 
le brevet US 4,684,431 un procede employant un moule comportant un logement a Finterieur 

20 duquel est place un insert ayant des proprietes magnetiques appropriees pour retenir un support 
metallique recouvert sur une de ses faces par une applique coloree en melange de caoutchouc 
non vulcanise. On introduit alors une ebauche de pneumatique a 1'interieur de ce moule pour 
effectuer le moulage, la vulcanisation des melanges et la liaison de l'applique coloree audit 
pneumatique. Pendant le moulage du pneumatique,; l'applique est solidaire du pneumatique avec 

25 son support; on enleve alors ce support metallique par pelage. 

Dans un autre procede, decrit dans le brevet US 1,371,501, on emploie un moule 
comportant lui aussi un logement destine a recevoir un insert dans lequel est forme en creux un 
motif qui est rempli d'au moins un melange de caoutchouc colore non vulcanise de fa9on qu'une 
fois l'insert portant le motif colore est en place dans son logement, la continuity de la surface de 
30 moulage du moule soit realisee a la fois par la surface de l'insert et par la surface du motif colore 
avant 1'emboTtage de Febauche de pneumatique. 

Ces deux derniers procedes bien qu'interessants putsque le nombre d'operations sur le 
pneumatique apres cuisson est reduit, ne sont pas pleinement satisfaisants en raison du fait que 



1er depot 

-2- 

l'on a constate que les limites des motifs colores n'elaient pas suffisamment nettes et precises et 
qu'il s'ensuivait une alteration de l'esthetique du pneumatique au voisinage de ces motifs. La 
demanderesse a constate que cette alteration etait amplifiee avec la pression de moulage utilisee 
pour mouler te pneumatique : en particulier, le moulage d'un pneumatique bati sur un noyau 
5 rigide conduit localement a des pressions tres elevees qui se traduisent par des mouvements des 
melanges caoutchouteux" de couleurs differentes qui deviennent visibles sur le pneumatique 
moule. II est ainsi tres delicat d'obtenir des marquages de couleur formant un relief sur la 
surface externe du pneumatique qui aient des contours tres nets et precis. 

La presente invention propose de deposer une ou des couche(s) de melange de 
10 caoutchouc en couleur sur un pneumatique permettant d'obtenir une nettete et une precision des 
motifs colores qui soient bonnes de fa9on systematique (c'est-a-dire a chaque moulage de 
pneumatique) sans avoir a reprendre les pneumatiques moules. Le procede selon l'invention 
permet de maitriser les mouvements des melanges de couleurs differentes et de s'assurer que les 
zones de transition, entre la couleur du pneumatique et les differentes couleurs des motifs, ne 
15 sont pas situees dans des regions affectant la nettete des motifs. 

Selon l'invention, le procede de depose, d'au moins un melange de caoutchouc cru 
colore formant un motif contestant sur la surface exterieure d'un pneumatique, comprend les 
etapes suivantes : 

> preparer une ebauche du pneumatique cru a mouler, comportant tous les 
20 constituants sauf le ou les melanges de caoutchouc colore, 

> deposer le pu les caoutchouc(s) colores dans au moins une cavite sur le moule, 
chaque cavite ayant la forme generate du motif a mouler et presentant un volume 
total V0, le volume total de caoutchouc colore VI non vulcanise place dans 
chaque cavite etant inferieur au volume V0; 

25 > engager I'ebauche de pneumatique a 1'interieur du moule; 

> mouler et vulcaniser le pneumatique. 

Preferentiellement, le volume VI de caoutchouc cru est inferieur a 80% du volume V0 
de la cavite (ce dernier volume V0 correspondant sensiblement au volume du motif en relief qui 
est moule sur la surface du pneumatique). 

30 En pratique, le deposant a trouve qu'il etait interessant industriellement de former 

chaque cavite sur un insert amovible destine a etre amene dans un logement prevu sur la surface 
de moulage du moule. Le procede selon l'invention consiste alors a garnir chaque cavite de 
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Tinsert avec au moins un melange de couleur contrastant avec la couleur du pneumatique avant 
de disposer et fixer ledit insert dans son logement sur le moule. 

Les marquages realises par ce procede peuvent etre globalement ou partiellement en 
relief par rapport a la surface du pneumatique moule ou encore apparaltre au niveau de la 
5 surface du pneumatique sans etre en relief. Dans tous les cas, il est avantageux que les parois 
limitant le motif colore pendant le moulage et la vulcanisation soient en saillie par rapport a la 
surface de moulage du moule de maniere a mouler autour dudit motif une plus ou moins fine 
rainure qui contribue elle aussi a masquer les irregularites de moulage et a donner une tres 
bonne impression de marquage. Ces parties en saillies peuvent faire partie du moule ou de 

5 

10 l'insert lui meme. ; 

L'invention concerne egalement un moule pour pneumatique destine a la mise en 
ceuvre du procede de Tinvention. Ce moule comporte une coquille pour le moulage d'un flanc, 
ladite coquille presentant un logement debouchant a la surface de moulage du moule, et un 
insert a monter dans le logement, Tinsert ayant une surface de moulage correspondant au(x) 
15 marquage(s) a mouler. Cet insert comporte au moins une cavite debouchant sur sa surface de 
moulage, cette cavite etant calibree de maniere appropriee pour former une reserve destinee a 
absorber les dilatations subies par les melanges pendant la vulcanisation et le moulage du 
pneumatique et ainsi a favoriser la realisation d'un marquage esthetiquement reussi. 

Preferentiellement le moule pour pneumatique selon Tinvention comprend des moyens 
20 pour maintenir Tinsert en place dans son logement avant introduction d'une ebauche de 
pneumatique et pendant le moulage, Afin d'eviter que Tinsert reste sur le pneumatique pendant 
le demoulage, il est avantageux que les moyens de maintien de Tinsert exercent sur ledit insert 
des efforts superieurs aux efforts de contact entre la surface du motif colore moule et Tinsert. 

Par le procede selon Tinvention on peut obtenir un pneumatique comportant sur sa 
25 surface exterieure une superposition de couches de melanges caoutchouteux colores formant un 
motif colore, la couche la plus a Texterieur par rapport au pneumatique etant de surface plus 
faible que la couche immediatement adjacente vers Tinterieur du pneumatique, et la couche la 
plus a Tinterieur en direction du pneumatique etant presente sous la totalite du motif, Tensemble 
pneumatique et couches de melanges colores ayant ete vulcanise en meme temps. 

30 
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D'autres caracteristiques et avantages de I'invention ressortent de la description faite 
ci-apres en reference aux dessins annexes qui montrent, a titre d'exemples non limitatifs, des 
formes de realisation de robjet de I'invention. 

Figure 1 : vue partielle d'un pneumatique comportant un motif de couleur en relief 
5 obtenu selon un procede de Tart anterieur; 

Figure 2 vue d'un insert dans lequel est place un melange de couleur, Tinsert etant en 
place dans un moule de pneumatique pour la mise en oeuvre du procede selon invention dans le 
cas d'un marquage en relief; 

Figure 3 vue partielle d'un pneumatique comportant un marquage en relief apres 
10 moulage selon le procede de ['invention employant le moule de la figure 2; 

Figure 4 vue en coupe partielle d'un moule de pneumatique selon I'invention equipe 
d'un insert comportant des parties en saillie sur la surface de moulage et destine a deposer un 
motif compose de deux couleurs distinctes; 

Figure 5 vue en coupe du marquage obtenu avec le moule presente a la figure 4 ; 
] 5 Figure 6 coupe d'une variante d'insert comprenant un moyen de fixation sur le moule. 

La figure 1 presente une coupe d'un marquage de couleur 12 contrastant et en relief 
sur un pneumatique 10 realise selon un procede de l'etat de la technique : on constate que tres 
souvent la limite 1 1 entre le motif et le pneumatique apparait sur la surface 101 et est imprecise 
20 et irreguliere, ce qui nuita une bonne esthetique et a un bon aspect general. 

Sur la figure 2, on montre une coupe partielle d'un moule de pneumatique et plus 
particulierement d'une coquille 4 de moule (c'est-a-dire une partie ayant une surface de 
moulage 41 destinee a mouler la surface externe d'un flanc de pneumatique). Cette coquille 4 
comprend un logement 5 debouchant sur la surface de moulage et a Pinterieur duquel est place 
25 un insert 3 dont le contour exterieur est adapte pour epouser le contour interieur du logement. 
Des moyens de fixation de Tinsert dans son logement pendant l'operation de moulage sont 
prevus mais non represent.es ici. 

LMnsert 3 comprend une cavite 31 delimitee par des parois laterales 32 et une paroi de 
fond 33. La paroi de fond est prolongee transversalement a l'interieur des parois laterales 32 
30 pour former deux rainures 34. Des depouilles 35, 36 sont formees sur les parois laterales 32 
pour permettre un demoulage plus aise apres vulcanisation des melanges de caoutchouc. 
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Une fois I'insert 3 sorti de son logement 5, la cavite 31 est partiellement remplie avec 
un profile 2 en melange non vulcanise de caoutchouc de couleur qui est pose en appui sur le 
fond de ladite cavite. En outre, un jeu est prevu entre ce profile 2 et les parois 32 de la cavite de 
maniere a ce que le volume total du profile soit inferieur au volume total de ladite cavite. Apres 
5 remplissage de la cavite de I'insert, ce dernier est place dans le logement du moule et rendu 
solidaire dudit moule. La suite des operations de moulage consiste alors a introduire un bandage 
de pneumatique a l'interieur du moule ainsi constitue et a proceder alors au moulage et a la 
vulcanisation des melanges de caoutchouc composant ledit bandage et ceux composant le motif 
de couleur faisant contraste avec la couleur des melanges du bandage pneumatique. Le moulage 
10 obtenu avec cet insert est represents en coupe a la figure 3 ; sur cette figure, on voit que la 
ligne 1 1 marquant la frontiere entre les melanges de caoutchouc de couleurs differentes, formant 
d'un cote le pneumatique 10 et de l'autre le motif colore 12, n'apparaTt plus sur la surface 101 du 
pneumatique de part et d'autre du motif. Vu de l'exterieur, le motif colore 12 apparait avoir des 
contours plus nets que dans le cas montre avec la figure 1. 

15 

La figure 4 presente une variante de moule pour le moulage d'un pneumatique 
comportant un motif de couleur forme de deux couleurs distinctes. Sur la surface de 
moulage 410 d'un moule 400 est realise un logement 41 1 destine a recevoir un insert 300. Cet 
insert 300 comporte une cavite 310 delimitee par des parois laterales 31 1 et 3 12 et un fond 330; 
20 cette cavite 310 a un volume total V0 (limite dans la partie superieure de la figure 4 par la 
ligne L en traits pointilles). Linsert 300 comporte des extensions 313, 314 faisant saillies sur la 
surface de moulage 41 0 et prevues pour mouler des rainures dans le pneumatique (visibles sur la 
figure 5) pour mieux delimiter le motif de couleur. 

Le fond 330 de la cavite est divise en trois parties : une partie centrale 331 et deux 
25 parties laterales 332, 333, la partie centrale etant separee des parties laterales par des 
nervures 334 et 335 faisant saillie sur le fond et s'etendant a l'interieur de la cavite 310. 

Dans le procede selon l'invention, on dispose sur la partie centrale de la cavite 310 de 
I'insert 300 une couche de melange de caoutchouc 20 1 d'une premiere couleur et sur cette 
premiere couche une seconde couche 202 d'une deuxieme couleur differente de la premiere. Le 
30 volume de la premiere couche 201 est prevu pour etre sensiblement inferieur au volume partie! 
de la cavite 310 limite par les nervures 334 et 335; la presence de ces nervures permet d'obtenir 
une excellente transition entre les premiere et deuxieme couleurs du motif apres moulage. La 
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somme des volumes VI. des couches de couleurs differentes est inferieur au volume VO de la 
cavite. 

Apres cette premiere operation de garnissage de l'insert avec les melanges de couleur, 
on place ledit insert dans le logement prevu sur le moule et on le maintient en place avec des 
5 moyens appropries pour realiser le moulage et la vulcanisation du pneumatique et des melanges 
de couleur formant le motif. 

Le resultat obtenu avec le procede de Invention est visible a la figure 5 qui montre 
une coupe partielle d'une surface d'un pneumatique 100 de couleur noire sur laquelle est moule 
un motif 120 presentant deux couleurs differentes et non noires. Globalement le motif moule est 
10 tres legerement en relief par rapport a la surface exterieure 102 du pneumatique; ce motif est 
cerne par des rainures lp3 et 104. Une premiere limite 1 1 1 est visible sur cette coupe entre les 
deux couches de melanges de couleurs differentes 121 et 122 composant le motif 120; les 
extremites laterales de cette limite 111 debouchent dans deux rainures 124 et 125 moulees par 
les nervures 334 et 335 presentes sur le fond de la cavite de Tinsert. Une deuxieme limite 110 
15 est visible entre le melange de couleur noire formant le pneumatique 100 et le melange 121 du 
motif; cette limite 110 debouche dans les rainures 103 et 104. 

Le fait que les extremites des limites entre les melanges de couleurs differentes 
apparaissent sur les parois des rainures sur le pneumatique moule permet d'ameliorer tres 
sensiblement I'esthetique generate dudit pneumatique. 
20 Le procede de invention qui a ete decrit permet d'obtenir un pneumatique comportant 

sur sa surface exterieure une superposition de couches de melanges caoutchouteux colorees, la 
couche exterieure au pneumatique etant de surface plus faible que la couche immediatement 
adjacente a Tinterieur, celle-ci etant presente sous la totalite de la surface de la couche la plus 
exterieure, I'ensemble pneumatique et couches de melanges colores ayant ete vulcanise en 
25 meme temps, 

Dans la variante presentee avec la figure 5, les points du motif colore les plus a 
I'exterieur par rapport au pneumatique sont a Texterieur par rapport a la surface dudit 
pneumatique; il est bien entendu possible de realiser un motif se trouvant totalement en retrait 
par rapport a ladite surface. 
30 Pour faciliter le demoulage et en particulier le demoulage du motif de couleur hors de 

l r insert ; il est avantageux de prevoir que les parois laterales de la cavite presente un angle de 
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depouille de quelques degres (pr^ferentiellement, au moins 5° dans le cas d'un usinage 
mecanique de la cavite dans Tinsert). 

Avantageusement, ii est possible de refcouvrir I'ensemble des melanges de couleur 
garnissant un insert avant de deposer ce dernier ddns son logement sur Ie moule par un melange 
5 de caoutchouc ayant des caracteristiques appropriees pour par exemple assurer un meilleur 
maintien en place des melanges de couleur ou pour eviter par la suite toute migration d'elements 
chimiques du melange composant le pneumatique vers les melanges de couleur du motif et qui 
pourraient alterer I'aspect dud it motif. 

10 Enfin, la figure 6 montre en coupe une^variante d'insert 60 comportant une cavite 61 

de volume total V0 delimitee par des parois laterales 62, 63 et un fond 64. Sur les parois 
laterales 62 et 63 sont realisees deux rainures 65 et 66 destinees a etre remplies par le melange 
de couleur pendant I'operation de moulage. 

L'insert 60 est pourvu sur sa face exterieure et anterieure destinee a venir en contact 
15 avec le logement sur le moule avec des pions 68 faisant protuberance; ces pions, de longueur 
superieure a l'epaisseur du moule au niveau du logement, sont prevus pour etre enfiles dans des 
orifices realises sur le moule pour deboucher a 1'exterieur du moule. II est en outre prevu un 
dispositif de blocage pouvant prendre et relacher l'extremite dudit pion afin d'immobiliser 
l'insert dans son logement. 

20 Par exemple, l'extremite de chaque extension comporte une partie formant un 

etranglement de section 69 destinee a cooperer avec une piece de verrouillage (non representee) 
formee par exemple dans une lame pourvue d'une encoche de dimensions appropriees pour 
encadrer chaque etranglement de section et maintenir en place l'insert dans son logement pour le 
moulage et les manipulations diverses du moule avant et apres moulage. 

25 Par ailleurs, il peut etre prevu des moyens d'ejection des pions pour permettre 

l'extraction de l'insert apres moulage d'un pneumatique. 

Une autre variante interessante de liaison d'un insert dans un logement dans un moule 
de pneumatique consiste a realiser ledit insert dans un materiau magnetique et de pourvoir ledit 
moule avec au moins un aimant permanent ayant la propriete de tenir a des temperatures au 
30 moins egales a la temperature de vulcanisation des pneumatiques ainsi qu'a un nombre 
approprie de cycles de vulcanisation. II est avantageux de prevoir que la force magnetique de 
maintien en place de l'insert est superieure a la force de collage qui peut exister entre la surface 
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des melanges de caoutchouc composant le motif colore de facon a ce qu'au cours du demoulage 
I'insert reste en place dans son logement et ne suive pas le pneumatique. Apres demoulage du 
pneumatique, un moyen de prehension est employe qui est capable d'exercer sur I'insert un 
effort superieur a la force magnetique exercee par le moule sur I'insert (avantageusement, ce 
dernier moyen de prehension est capable d'exercer une force magnetique). 

L'invention n'est pas limitee aux exemples decrits et les combinaisons des diverses 
variantes presentees peuvent etre aisement realisees par une personne du metier sans sortir du 
cadre de cette invention. 
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REVENDICATIONS 



5 

1 - Procede de depose, d'au moins un melange de caoutchouc cru colore formant un motif 
contrastant sur la surface exterieure d'un pneumatique, comprenant les etapes suivantes : 

> preparer une ebauche du pneumatique cru a mouler, comportant tous les 
constituants sauf le ou les melanges de caoutchouc colore, 

10 > deposer le ou les caoutchouc(s) colores dans au moins une cavite sur le moule, 

chaque cavite ayant la forme generate du motif a mouler et presentant un volume 
total VO, le volume total de caoutchouc colore VI non vulcanise place dans 
chaque cavite etant inferieur au volume VO; 

> engager l'ebauche de pneumatique a Tinterieur du moule; 
1 5 > mouler et vulcaniser le pneumatique. 

2 - Procede de depose selon la revendication 1 caracterise en ce que chaque cavite est formee 
sur un insert amovible et en ce que, apres garnissage dudit insert avec au moins un melange de 
caoutchouc colore, ledit insert est monte dans son logement sur la surface de moulage du moule 

20 du pneumatique. 

3 - Procede de depose selon la revendication 1 ou la revendication 2 caracterise en ce que le 
volume VO de chaque cavite de 1'insert est tel que le volume de caoutchouc cru VI est inferieur 
a 80% du volume V0 

25 

4 _ Procede de depose selon Tune des revendications 1 a 3 caracterise en ce que la cavite prevue 
pour etre partiellement remplie avec un ou des melanges colores, comprend, sur au moins une 
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REVINDICATIONS 

5 * 

1 - Procede de depose, d'au moins un melange de caoutchouc cru colore formant un motif 
contrastant sur la surface exterieure d'un pneumatique, comprenant les etapes suivantes : 

> preparer une ebauche du pneumatique cru a mouler, comportant tous les 
constituants sauf le ou les melanges de caoutchouc colore, 

> deposer le ou les caoutchouc(s) colores dans au moins une cavite sur le moule, 
chaque cavite ayant la forme generate du motif a mouler et presentant un volume 
total V0, le volume total de caoutchouc colore VI non vulcanise place dans 
chaque cavite etant inferieur au volume V0; 

> engager Tebauche de pneumatique a Tinterieur du moule; 

> mouler et vulcaniser le pneumatique. 



10 



15 



2 - Procede de depose selon la revendication 1 caracterise en ce que chaque cavite est formee 
sur un insert amovible et en ce que, apres garnissage dudit insert avec au moins un melange de 
caoutchouc colore, ledit insert est monte dans son logement sur la surface de moulage du moule 

20 du pneumatique. 

3 - Procede de depose selon la revendication 2 caracterise en ce que le volume V0 de chaque 
cavite de Tinsert est tel que le volume de caoutchouc cru VI est inferieur a 80% du volume V0 

25 4 - Procede de depose selon Tune des revendications 1 a 3 caracterise en ce que la cavite prevue 
pour etre partiellement remplie avec un ou des melanges colores, comprend, sur au moins une 
de ses parois, au moins un evidement laisse vide de tout melange cru au moment du remplissage 
de la cavite par le ou les melanges colore(s). 
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de ses parois, au moins un evidement laisse vide de tout melange cru au moment du remplissage 
de la cavite par le ou les melanges colore(s). 

5 - Procede de depose selon Tune des revendicatiohs 1 a 4 caracterise en ce que des couches de 
5 couleurs differentes sont mises en place de fa£on successive les unes sur les autres dans au 
moins une cavite formant un motif, la couche la plus a Texterieur de ladite cavite recouvrant la 
totalite de la surface dudit motif de fa9on a assurer une tenue des differentes couches pendant le 
montage de Tinsert dans le moule. : 

10 6 -Procede de depose selon Tune des revendications 1 a 5 caracterise en ce que, une fois Tinsert 
en place dans son logement sur le moule, ledit insert fait saillie sur la surface du moule de 
maniere a mouler dans le pneumatique au moins une rainure bordant le motif depose. 

7 - Moule pour pneumatique, comportant une coquille pour le moulage d'un flanc, la coquille 
15 presentant un logement debouchant a la surface de moulage du moule, et un insert a monter 

dans le logement, Tinsert ayant une surface de moulage correspondant au(x) marquage(s) a 
mouler, Tinsert comportant au moins une cavite debouchant sur sa surface de moulage, cette 
cavite etant calibree de maniere appropriee pour former une reserve destinee a absorber les 
dilatations subies par les melanges pendant la vulcanisation et le moulage du pneumatique. 

! 

20 

8 - Moule pour pneumatique selon la revendication 7 caracterise en ce que des moyens sont 
prevus pour maintenir Tinsert en place dans son logement, lesdits moyens permettant, une fois le 
moulage realise de sortir le pneumatique du moule tout en laissant en place Tinsert dans son 
logement. 

25 

9 - Moule pour pneumatique selon la revendication 8 caracterise en ce que Tinsert comprend au 
moins un pion faisant protuberance au dos de Tinsert, de longueur superieure a Tepaisseur de la 
coquille au niveau du logement, et en ce qu'il est prevu a la fois un dispositif de blocage pouvant 
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5 - Procede de depose selon Tune des revendications 1 a 4 caracterise en ce que des couches de 
couleurs differentes sont mises en place de fa^on successive les unes sur les autres dans au 
moins line cavite formant un motif, la couche la plus a l'exterieur de ladite cavite recouvrant la 

5 totalite de la surface dudit motif de fa9on a assurer une tenue des differentes couches pendant le 
montage de Tinsert dans le moule. 

6 -Procede de depose selon Tune des revendications 2 ou 3 caracterise en ce que, une fois 
l'insert en place dans son logement sur le moule, ledit insert fait saillie sur la surface du moule 

10 de maniere a mouler dans le pneumatique au moins une rainure bordant le motif depose. 

7- Moule pour pneumatique, comportant une coquille pour le moulage d'un flanc, la coquille 
presentant un logement debouchant a la surface de moulage du moule, et un insert a monter 
dans le logement, l'insert ayant une surface de moulage correspondant au(x) marquage(s) a 
15 mouler, l'insert comportant au moins une cavite debouchant sur sa surface de moulage, cette 
cavite etant calibree de maniere appropriee pour former une reserve destinee a absorber les 
dilatations subies par les melanges pendant la vulcanisation et le moulage du pneumatique. 

8 - Moule pour pneumatique selon la revendication 7 caracterise en ce que des moyens sont 
20 prevus pour maintenir l'insert en place dans son logement, lesdits moyens permettant, une fois le 

moulage realise de sortir le pneumatique du moule tout en laissant en place l'insert dans son 
logement. 

i 

9 - Moule pour pneumatique selon la revendication 8 caracterise en ce que l'insert comprend au 
25 moins un pion faisant protuberance au dos de l'insert, de longueur superieure a l'epaisseur de la 

coquille au niveau du logement, et en ce qu'il est prevu a la fois un dispositif de blocage pouvant 
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prendre et reiacher l'extremite dudit pion afin d'immobiliser 1'insert dans son logement et un 
dispositif d'ejection pour sortir ledit insert hors de son logement. 

10- Moule pour pneumatique selon la revendication 8 caracterise en ce que I'insert est realise 
5 au moins partiel lenient dans un materiau magnetique et en ce que des aimants permanents et 
resistants au moins a la temperature de vulcanisation sont prevus dans le moule pour exercer 
une force magnetique appropriee pour maintenir en place ledit insert dans son logement, cette 
force etant egalement appropriee pour maintenir en place I'insert pendant la sortie de chaque 
pneumatique moule hors du moule. 

0 

11 - Moule pour pneumatique selon Tune des revendications 7 a 10 caracterise en ce que les 
parois de chaque cavite de I'insert sont inclinees d'au moins 5° par rapport a une perpendiculaire 
a la surface du moule de fa9on a faciliter le demoulage du motif 



15 12 —Pneumatique comportant sur sa surface exterieure une superposition de couches de 
melanges caoutchouteux colores formant un motif colore, la couche la plus a I'exterieur par 
rapport au pneumatique etant de surface plus faible que la couche immediatement adjacente vers 
Tinterieur du pneumatique, et la couche la plus a Pinterieur en direction du pneumatique etant 
presente sous la total ite du motif, Tensemble pneumatique et couches de melanges colores ayant 

20 ete vulcanise en meme temps. 



'* 



1 er depot 



1/2 




FIG 3 



1er depot 



2/2 



313 L 




330 FIG. 4 



110 104 




68 

FIG. 6 



